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Beschreibung 

Die ErTwdung bezieht sich auf einen Gasbrenner der 
demOberbegriff des Anspruchs 1 entsprechenden Art 

Ein solcher Gasbrenner ist aus der FR-PS 15 23 806 
bekannt Das BrennerdOsenrohr erstreckt sich in das 
Innere der Hohlwalze hinein und wird vom Ende her mit 
einem Brenngas versorgt Die BrennerdQsen sind an der 
AuBenseite des BrennerdQsenrohres mit relativ gerin- 
gem gegenseitigem Langsabstand in einem Langenbe- i 
reich des BrennerdQsenrohres angebracht, der etwa 
dem Breitenbereich der zu verarbeitenden Bahn ent- 
spricht Da das BrennerdOsenrohr feststehend angeord- 
net ist und sich die Hohlwalze urn das BrennerdOsenrohr 
dreht, ergibt sich ein Temperaturausgleich in Umfangs- 1 
richtung. Problematisch ist indessen der Temperatur- 
ausgleich an den Enden der BrennerdOsenreihe, wenn 
deren Lange nicht mit der Breite der Bahn Qbereins- 
timmL Sind auBerhalb des Randes der Bahn im Innern 
der Hohlwalze noch BrennerdOsen in Betrieb, so wird 2 
der dortige Randbereich der Hohlwalze starker aufge- 
heizt als der Bereich in der Mitte, weil dem Randbereich 
keine Bahn mehr gegenGbersteht, die Warme laufend 
abtransportiert Die Temperatur geht hierbei also am 
Rand in die Hfihe. Ist der von den BrennerdQsen Qber- 2 
deckte Bereich jedoch schmaier als die Bahn, so fGhrt 
der Bahnrand auOen Warme in einem Bereich ab, in 
welchem von innen keine Warme nachgeliefert wird, 
und in diesem Fall sinkt die Temperatur zu den Bahn- 
randern hin ab. 2 

Ein weiteres Problem bei Gasbrennern der gattungs- 
gemaBen Art ist, daB das BrennerdOsenrohr, welches 
eine erhebliche Lange haben kann und sich zwangslau- 
fig Ober den Umfang ungleirhmaBig erwarmt, beson- 
ders bei hohen Temperaturen und .angen Betriebsdau- 2 
em sich innerhalb der Hohlwalze verzieht Bei unter- 
schiedlichen AbstSnden der BrennerdQsen vom Innen* 
umfang der Hohlwalze kommen aber wiederum un- 
gleichmaBige Temperaturen am Umfang der Hohlwalze 
zustande. < 

Der Erfindung liegl die Aufgabe zugrunde, einen 
Gasbrenner der dem Oberbegriff des Anspruchs I ent- 
sprechenden Art so auszugestalten, daB auch bei wech- 
selnden Bahnbreiten und langer Betriebsdauer eine 
gleichmaBige Temperatur der Hohlwalze gewahrleistet * 
ist. 

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 wieder- 
gegebene Erfindung geldst. 

Das separate GaszufOhrrohr mit Verbindung zum 
Brennerrohr in der Mitte ermdglicht eine GaszufUhrung i 
ohnc merklichen Druckabfall. Durch die Anordnung auf 
der der BrennerdQsenreihe abgelegenen Seitedes Bren- 
nerrohrs wird das GaszufOhrrohr vor einer zu starken 
Aufheizung durch Strahlungswarme geschutzt. 

Die Verbindung in der Mitte mindert Oberdies die 
Vetzugsneigung der Ober die Querdurchlasse miteinan* 
der verbundenen beiden Rohre.die zu befurchtcn ware, 
wenn sie etwa der Lange nach miteinander verschweiBt 
waren. Die freien Enden des GaszufQhrrohres bzw. des 
Brenncrrohres konnen sich im wesentlichen frei ther- 
misch ausdehnen, so daB keine auf Biegung wirkenden 
wesentlichen Kraftc entstehen. Die BrennerdOsenreihe 
an dem Brennerrohr wird so lang gewahlt, wic cs der 
gr&Btcn Arbcitsbreite, im Fall der zu beheizenden Hohl- 
walze also der groBten auf der Hohlwalze zu verarbei- 
tenden Bahnbreite cntspricht. Der Schieber wird dann 
so wen eingeschoben. daB er sich etwa im Bereich des 
Bahnrandes befindel. Die weiter auBen gclcgcncn Brcn- 
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nerdQsen werden durch den Schieber von der Gaszu- 
fuhr abgesperrt und brennen deshalb nicht Normaler- 
weise wird ein Schieber im Bereich beider Enden der 
BrennerdOsenreihe vorgesehen werden. Es kann auf 
diese Weise die Heizbreite ohne Schwierigkeit an die 
Bahnbreite angepafit werden, wodurch nicht nur die 
TemperaturgleichmfiBigkeit Ober die Bahnbreite gefOr- 
dert, sondern auch erhebliche Energiekosteneinsparun- 
gen erztelt werdea 

Heizbrehe und Bahnbreite brauchen bei der Erfin- 
dung also nicht QbereinzustimmerL MaBgeblich ist, daB 
die Walze eine gleichmaBige Temperatur bzw. einen 
gewOnschtenTemperaturverlauf weist 

Ein Gasbrenner mit einem BrennerdOsenrohr und in 
dessen Langsrichtung verstellbaren Schiebern zwecks 
Einstellung der Heizbreite ist fOr sich genommen aus 
der US-PS 22 28 114 bekannt Die Schieber werden 
hierbei durch in das Brennerrohr hineinragende 
Schraubspindeln verschoben. 

Eine zweckmaflige Ausfflhrung der Querdurchlasse 
ist Gegenstand des Anspruchs 2. 

Anspruch 3 gibt eine zweckmaBige AusfOhrungsform 
der Schieber an, wobei die Stange die Verlagerung und 
gleichzeitig eine einfache Positionsbestimmung des in 
dem Brennerrohr verborgenen Kolbens erlaubt 

Die Einstellung des Schiebers kann gemaB An- 
spruch 4 auch autor^-atisiert werden, wobci die Ausge- 
staltungen nach den Ansprflchen 5 und 6 zweckmaBig 
sind. 

In der Zeichnung ist ein AusfOhrungsbeispiel der Er- 
findung schematise!! dargestellt 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch einen eine Hohl- 
walze durchgreifenden Gasbrenner; 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch den Gasbrenner 
nach der Linie I MI in Fig. 1 ; 

Fig. 3 zeigt eine teilweise Seitenansicht gemaB Fig. 2 
von links; 

Fig. 4 zeigt eine entsprechende Seitenansicht des in 
dem Kreis IV in Fig. 1 befindlichen Teils des Gasbren- 
ners; 

Fig. 5 zeigt eine Ansicht entsprechend Fig. 1 von un- 
ten einer automatisierten AusfOhrungsform. 

Die in Fig. \ als Ganzes mit 100 bezeichnete Walze 
umfaBt eine Hohlwalze 1 mit einer durchgehenden In- 

, nenbohrung 2. in der ein als Ganzes mit 10 bezeichneter 
Gasbrenner angeordnet ist der den Innenumfang 3 der 
Innenbohrung 2 beheizt. Die Hohlwalze 1 besitzt einen 
arbeitenden AuBenumfang 4, der mit einer nur angedeu- 
teten Gegenwalze 5 einen Walzspalt 6 zur Bearbeitung 

1 einer Warenbahn 7 bildet Die Bearbeitung der Waren- 
bahn 7 erfolgt bei einer erh&hten Temperatur des Au- 
Benumfangs 4 der Hohlwalze 1, und diese erhdhte Tem- 
peratur wird durch den Gasbrenner 10 erzeugt. 
Der Gasbrenner 10 umfaBt ein Brennerrohr 11, wel- 

i ches an den Enden aus den der Lagerung der Hohlwalze 
1 dienenden Enden l' t T'derselben hervorsteht. An dem 
Brennerrohr 11 ist eine Reihe von im Verhaitnis zur 
Lange der Hohlwalze 1 geringen Langsabstand vonein- 
ander aufweisenden BrennerdQsen 12 angeordnet, die in 

> den AuBenumfang des Brenncrrohres 1 1 langs einer ge- 
raden achsparallelen Mantellinie desselben einge- 
schraubt sind. Der Aufbau der BrennerdQsen 12 geht 
aus Fig. 2 hervor. Der Abstand der BrennerdQsen 12 in 
Liingsrichtung des Brennerrohrs 11 ist so bemessen.daB 

i sich am AuBenumfang 4 der Hohlwalze 1 keine fur die 
Behandlung der Warenbahn 7 relevanten Temperatur- 
umerschicde einstcllen. 
Parallel zu dem Brennerrohr 11 erstreckt sich ein 
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GaszufQhrrohr 13, welches eoenfalls an beiden Enden 
aus der Hohlwalze 1 hervorsteht und in Fig. 1 am rech- 
ten Ende durch einen Stopfen 14 verschlossen ist, wah- 
rend ihm am linken Ende gemSB dem Pfeil 15 ein Gas- 
luftgemisch zugefQhrt wird 5 

Die Verbindung zwischen dem GaszufQhrrohr 13 und 
dem Brennerrohr 11 erfolgt.an Querdurchlassen 16, von 
denen in dem AusfQhrungsbeispiel vier vorhanden sind 
die fiber einen mhderen Bereich 17 der Lange der Hohl- 
walze 1 angeordnet sind Die Lange des Bereiichs 17 io 
macht in dem AusfQhrungsbeispiel nur etwa 20% der 
Gesamtlange der Hohlwaize 1 aus. 

Die Querdurchlasse 16 sind durch Rohrstutzent 18 ge- 
bildet, die sowohl in das Brennerrohr 11 als auch in das 
GaszufGhrrohr 13 eingeschraubt sind und gleichzeitig 15 
den GasdurchlaB zwischen den beiden Rohren 13, 11 
und die einzige mechanische Verbindung zwischen die- 
sen btlden. In den Lfingenabschnitten auBerhalb des Be- 
reichs 17 sind die Rohre 11, 13 also nicht miteinander 
verbunden und frei. 20 

In Hone der Rohrslulzen 18 sind auf der gegenUber- 
liegenden Seite des GaszufQhrrohres 13 jeweils oohrun- 
gen mit Stopfen 19 vorgesehen, die nur zu Mootage- 
zwecken dienen und den Zugang zu den Rohrnippeln 18 
erleichtem sollen. 25 

Wie sich aus den Fig. 1 und 2 ergibt, liegen die Bren- 
nerdQsen 12 auf der Seite des Walzspalts 6 und ist das 
GaszufQhrrohr 13 in der Wirkebene auf der gegenQber- 
liegenden Seite des Brennerrohrs 11 angeordnet. Die 
Stopfen 19 liegen auf der den Rohrstutzen 18 abge- 30 
wandten Seite des Gaszuf Qhrrohrs 13. 

Der Gasbrenner 10 steht fest, und es dreht sich die 
Hohlwalze 1 urn den Gasbrenner 10. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist die Warenbahn 7 in 
dem AusfQhrungsbeispiel schmaler als der den arbeiten- 35 
den Walzenumfang 4 bildende Ballen der Hohlwalze 1. 
Wenn samtliche BrennerdQsen 12 in Betrieb wflren, er- 
folgte eine Beheizung der Hohlwalze 1 auch in Berei- 
chen, die seitlich au&erhalb des Randes der Bahn 7 gele- 
gen sind und m denen keine standige Warmeabfuhr 40 
durch die Bahn 7 gegeben ist Diese Bereiche wQrden 
sich dann stark aufheizen und wegen der Wanueleitung 
wQrde dieser Temperaturanstieg auch am Rand der Wa- 
renbahn 7 zu verspOren sein. Ein solcher Temperaturan- 
stieg zum Rande hin fuhrt zu einer UngleichmaBigkeit 45 
der Behandlung der Bahn 7 und unter Urnstanden auch 
zu KaliberungleichmaBigkeiten, weil die Hohlwalze 7 in 
den auBeren Bereichen durch die habere TemperUur 
dicker ist 

Das sinngemaB Entsprechende gilt fOr den Fall, daB so 
die Bahn 7 breiter ist als der von den BrennerdQsen 12 
bestrichene Bereich. 

Urn derartige TemperaturungleichmaBigkeiten zu 
verhindem, ist die Reihe der BrennerdQsen 12 so lang 
wie der arbeitende Walzenumfang, d h. so lang wie die 55 
maximale mdgliche Warenbahnbreite. Wenn die Bahn 7 
schmaler ist, werden die auBeren BrennerdQsen 12 still- 
gesetzt, indem sie von der Gaszufuhr abgeschnitten 
werden. Nur in einem Bereich 8, der als Heizbreite be- 
zeichnet sei f sind die BrennerdQsen 12 in Betrieb, wie es §q 
durch die Flammen 9 angedeutet ist. 

Das Abschneiden der auBeren BrennerdQsen 12 von 
der Gaszufuhr geschieht durch die Schieber 30, die 
scheiben- oder zylinderformige Kolben 20 umfassen.die 
jeweils mit einer nach ».uBen reichenden und aus dem 65 
Ende des Brennerrohrs 1 1 vorstehenden Stange 21 ver- 
bunden sind. Die Stange 21 weist am Ende ein Gewinde 
auf, durchgreift den kreisscheibenftfrmigen Kolben 20 



und ist mittels einer auf der anderen Seite aufgeschraub- 
ten Mutter 22 an dem Kolben 20 festgelegt Am auBeren 
Umfang hat der Kolben 20 eine Umfangsnut, in der eine 
gegen den Innenumfang 23 des Brennerrohrs 11 abdich- 
tende Dichtung 24 angeordnet ist 

Da die Gaszufuhr nur in dem mittleren Bereich 17 
Ober die Querdurchlasse 16 erfolgt, kann sich das Gas 
nur bis zu den Schiebern 30 entlang dem Brennerrohr 1 1 
ausbreiten und nur die dortigen BrennerdQsen 12 ver- 
sorgen. Die Schieber 30 werden etwa so weit eingescho- 
ben, daB ihre Lage der Lage des Randes der gerade 
verarbeiteten Bahn 7 entspricht Dies kann an auf der 
Stange 21 angebrachten Markierungen verfolgt werden. 

Bei geringen Anspruchen kann es mit einer solchen 
Einstellung sein Bewenden haben. Bei gesteigerten An- 
sprQchen jedoch muB die Wirkung der Begrenzung der 
Heizbreite kontrolliert werden. Dies geschieht durch 
TemperaturfGhler 26, 27, 28 (Fig. 5), die die Temperatur 
der Walzenoherfiache im Bereich der Bahnrander bzw. 
in der Bahnmitte messen. Ist dabei d/t von einem der 
TemperaturfGhler 26, 28 gemessene Tempp ratur niedn- 
ger als die des TemperaturfOhlers 27, muB der Schieber 
30 des betreffenden Bahn randes etwas weiter herausge- 
zogen werden, damit noch die eine oder andere Bren- 
nerdQse 12 aktiviert und auf der betreffenden Seite et- 
was mehr Warme zugefQhrt wird. 

Daraus geht schon hervor, daB die Heizbreite 8 
(Fig. 1) mit der Bahnbreite 25 (Fig. 5) im allgemeinen 
nicht exakt Obereinstimmt, sondern etwas grdBer als die 
Bahnbreite 25 gewahlt werden muB, damit Qber die 
Bahnbreite 25 die Temperatur konstant ist Der Betrag, 
urn den die Heizbreite groBer gewahlt werden muB, ist 
individuell verschieden und hangt vom Verhaitnis der 
Bahnbreite 25 zur Lange der Walze 1, von der Art der 
Warenbahn 7, von der Arbehsgeschwindigkeit und vom 
Temperaturniveau ab. 

Wenn der Temperaturverlauf durch die Temperatur- 
fGhler 26, 27, 28 gemessen wird, ist eine ercte S;ufe 
ebenfalls wieder die Handverstellung der Schieber 30 an 
den Stangen 21 bis zur Erreichung der Temperaturkon- 
stanz C jer die Bahnbreite 25. 

Ein weiterer Schritt ist jedoch eine Automatisierung 
der NachfQhrung mittels an den Stangen 21 angreifen- 
der Stellglieder 31, 32, die die Stangen 21 im Sinne der 
Pfeile verlagern (Fig. 5) und von einer Steuereinheit 40 
angesteuert werden, die die Signale der TemperaturfGh- 
ler 26, 27, 28 verarbeitet und bei einer Abweichung der 
Temperatur eines der auBeren TemperaturfGhler 26, 28 
von der Mittentemperatur das betreffende Stellglied 31, 
32 so lange betatigt und die Lage des betreffenden Ran- 
des der Heizbreite 8 so lange anpaBt, bis eine Tempera- 
turkonstanz gegeben ist 

Die Automatisierung kann noch weiter ge trie ben 
werden, indem die auBeren TemperaturfGhler 26, 28 an 
Bahnrandstellern 33, 3v befestigt werden, die dtn Bahn- 
rand nachfahren und bei einer Anderung der Lage des 
Bahnrandes den betreffenden TemperaturfGhler von 
selbst auf die neue Lage des Bahnrandes positionieren. 

Eine vereinfachte alternative Steuerungsmdglichkeit 
besteht darin, ohne Messung der tatsachlichen Tempe- 
ratur die Schieber 30 mittels der Stellglieder 31, 32 stets 
automatisch auf den Bahnrand einzustellen. Eventuelle 
Unterschiede zwischen der zu Erreichung einer Tempe- 
raturkonstanz ndtigen Heizbreite 8 und der Bahnbreite 
25 finden hierbei allerdings keine BerGcksichtigung. 

Das dargestellte AusfQhrungsbeispiel betrifft eine 
Walze 100, die fOr die Behandlung von Textilbahnen 
zwecks Verdichtung und Glanzerzeugung vorgesehen 
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ist, wie es zum Beispiel bei der Herstellung von Chintz 
notwendig ist. Geradc auf dem Textilsektor kommen 
auch stark unterschiedliche Warenbreiten haufiger vor. 
Die AusrUstungsbetriebe haben es oft mit nicht atlzu 
groBen Metragen untcrschicdlicher Qualitaten, Dessins 5 
oder Hersteller zu tun, so daQ hierbei die Anpassung der 
Heizbreite 8 tatsachlich ein wichtiges Problem ist. Mit 
der gezeigten Vorrichtung wird bei Oberflachentempe- 
raturen der Walze t gearbeitet. die beispielsweise bei 
der Vliesverfestigung bis etwa 245° C, bei der Behand- 10 
lung von Textilmaterial bis etwa 235° C betragen. Die 
Arbeitsgeschwindigkeiten betragen bis etwa 150 m/min. 
Uberwiegend etwa 80 m/min. Die tatsachlich erreichte 
Temperatur hangt natOrlich wegen der Warmeabfuhr 
durch die Warenbahn auch von der Arbeitsgeschwin- 15 
digkeii und der Art der Warenbahn ab. 

Patentansprllche 

1. Gasbrenner fiir die Innenbeheizung von Hohl- 20 
walzen, mit einem zur achsparallelen Anbringung 

im Innern der Hohlwalze bestimmten, etwa deren 
Lange aufweisenden Brennerrohr, welches auf ei- 
ner Seite eine achsparallele Reihe von gegen den 
Innenumfang der Hohlwalze gerichteten Brenner- 25 
dilsen aufweist und mit einer GaszufQhrung in Ver- 
bindung stent, dadurch gekennzeichnet, 
daQ die GaszufQhrung durch ein parallel zum Bren- 
nerrohr (11) in geringcm seitlichen Abstand zu die- 
sem auf der der Brennerdilsenreihe (12, 12, . . .) ab- 30 
gelegenen Seite des Brennerrohrs (1 1) verlaufendes 
Gaszufflhrrohr (13) gebildet ist, welches sich durch 
die gesamte Hohlwalze (1) hindurcherstreckt und 
an den beiden Enden (1\ 1") der Hohlwalze (1) aus 
dieser hervorsteht sowie im mittleren Bereich (17) 35 
der Brennerdflsenreihe (12, 12, ...) durch minde- 
stens einen QuerdurchlaB (16) mit dem an den bei- 
den Enden der Hohlwalze (1) ebenfalls aus dieser 
hervorstehenden Brennerrohr (11) verbunden, au- 
Berhalb des Bereiches (17) des oder der Querdurch- 40 
ISsse (16) jedoch mit dem Brennerrohr (11) unver- 
bunden ist, und 

daB in dem Brennerrohr (11) im Bereich mindestens 
eines Endes der BrennerdOsenreihe (12, 12, . . .) ein 
gegen den Innenumfang (23) des Brennerrohrs (1 1) 45 
abgedichteter Schieber (30) angeordnet ist, der von 
auOerhalb des Brennerrohrs (11) langs desselben 
verschiebbar ist und mittels dessen gegen das Ende 
der Brennerdusenreihe (12, 1Z ...) hin gelegene 
Brenncrdusen (12) von der Gaszufuhr aus dem In- 50 
nern des Brennerrohrs (1 1) absperrbar sind. 

2. Gasbrenner nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die Querdurchlasse (16) durch kurze 
in das Brennerrohr (11) und das Gaszufiihrrohr(13) 
eingreifende Rohrstutzen (18) gebildet sind. 55 

3. Gasbrenner nach Anspruch I oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. daB jeder Schieber (30) einen Kol- 
ben (20) umfaBt, der mil einer aus dem Ende des 
Brennerrohrs (11) hervorstehenden Stange (21) 
verbunden ist. go 

4. Gasbrenner najh einem der Anspruche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB ihm eine Steuerein- 
richtung zugeordnet ist, mittels derer die Schieber 
(30) automatisch einstellbar sind. 

5. Gasbrenner nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB die Steuereinrichtung im Bereich der 
Bahnmitte und im Bereich der Bahnr3nder ange- 
ordnete TempeaturfOhler (27 bzw. 26, 28) zur Er- 
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mittlung der dortigen Walzentcmperatur umfaBt. 
6. Gasbrenner nach Anspruch 5, dadurch gekenn 
zeichnel. daB die Steuereinrichtung Bahnrandstel 
ler (33, 34) umfaBt, mittels deren die Temperatur 
fuhler (26, 28) entsprechend der Lage der Bahnran 
der nachfdhrbar sind. 
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